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@ Aufbrech-Ventileinrichtung und Verfahren zur Herstellung einer derartigen Aufbrech-Ventileinrichtung 

@ Es wird eine Aufbrech-Ventileinrichtung (16) aus Kunst- 
stoffmaterial beschrieben, das zur Anordnung zwischen 
zwei Abteilen (12, 14) eines flexiblen Behaltnisses, insbes. 
eines Infusionsbeutels, vorgesehen ist. Die Ventileinrich- 
tung (16) weist einen zusammendruckbaren linsenformi- 
gen Rahmen (28) und vom Rahmen bis zu einer mittigen 
Trennebene (32) nach innen stehende Rippenelemente 
(30) auf, die voneinander seitlich einen definierten Ab- 
stand (a) aufweisen, der von einem in der mittigen Trenn- 
ebene (32) vorgesehenen Membranelement (36) uber- 
bruckt wird. Das Membranelement (36) ist in seinem mitt- 
leren Bereich mit einer eine definierte Sollbruchstelle bil- 
denden Kunststoff-Bindenaht (38) ausgebildet, die zu den 
beiden Rippenelementen (30) mindestens annahernd par- 
allel verlauft. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Aufbrech-Ventileinrichtung 
aus Kunststoff material zur Anordnung zwischen zwei Ab- 
tcilcn cincs ficxibicn Bchaltnisscs, wobci die Abtcilc fur 5 
voneinander verschiedene Fliissigkeiten, insbes. Infusions- 
fliissigkeiten, vorgesehen sind, und wobei die Ventileinrich- 
tung einen zusammendruckbaren, linsenformigen Rahmen 
und vom Rahmen bis zu einer mittigen Trennebene nach in- 
nen stehende, gegeneinander seitlich versetzte Rippenele- 10 
mcntc aufwcist, und wobci fcrncr die Rippcncicmcntc von- 
einander seitlich einen Abstand aufweisen, der von einem in 
der Trennebene vorgesehenen Membranelement iiberbruckt 
ist, sowie Verfahren zur Herstellung einer solchen Auf- 
brech-Ventileinrichtung. 15 

Eine Aufbrech-Ventileinrichtung der oben genannten Art 
ist aus der DE 42 22 049 C2 bckannt. Bci dicscr bckanntcn 
Ventileinrichtung sind die beiden vom Rahmen nach innen 
stehenden Rippenelemente derartig vorgesehen, daB ihre 
Riickenflachen in einer gemeinsamen Ebene liegen, d. h. 20 
miteinander fluchten. Die beiden Rippenelemente sind dort 
an ihrem vom Rahmen entfernten Endabschnitt jeweils mit 
einer Schragflachc ausgcbildct und mittcls cincs im Vcr- 
gleich zu den Rippenelementen diinnwandigen Verb in- 
duing sabschnittes miteinander verbunden. Durch Zusam- 25 
mendrucken des Rahmens ist der dunnwandige Verbin- 
dungsabschnitt abscherbar. Nachdem die beiden Rippenele- 
mente mit ihren Riickenflachen miteinander fluchtend in ei- 
ner Ebene liegen, kann es problem atisch sein, den diinnwan- 
digen Verbindungsabschnitt durch Zusammendriicken des 30 
Rahmens abzuscheren. Deshalb wird dort auch vorgeschla- 
gen, das eine der beiden Rippenelemente mit einer Schneid- 
messer-Klinge zu versehen. Diese zuletzt genannte Ausbil- 
dung ist jedoch relativ kostenintensiv. Das resultiert aus der 
Notwendigkeit der Zurverfiigungstellung der Schneidmes- 35 
ser-Klinge und insbes. aus der Montage derselben am einen 
der beiden Rippenelemente. 

Aus der US 29 32 385 ist bekannt, das Trennelement aus 
zwei Kunststofflagen zu bilden, die chemisch iibereinstim- 
men, jedoch in ihrer physikalischen Orientierung unter- 40 
schiedlich sind, so daB sie nur leicht miteinander zusam- 
m en h an gen, wodurch eine eine definierte Schwachstelle bil- 
dende Kunststoff-Bindenaht entsLeht. Die Trennslelle wird 
durch AufreiBen der beiden Kunststofflagen geoffnet. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Auf- 45 
brech- Ventileinrichtung der eingangs genannten Art sowie 
Verfahren zu ihrer Herstellung zu schaffen, wobei es einfach 
und preisgiinstig moglich ist, sehr zuverlassig funktionie- 
rende, d. h. kraftsparend aufbrechbare VentileinrichtLingen 
der eingangs genannten Art zu schaffen. 50 

Diese Aufgabe wird bei einer Aufbrech-Ventileinrichtung 
der eingangs genannten Art erfindungsgemaB dadurch ge- 
lost, daB das Membranelement in seinem mittleren Bereich 
mit einer zu den beiden Rippenelementen mindestens anna- 
hernd parallel verlaufenden, eine definierte Schwachstelle 55 
bildenden Kunststoff-Bindenaht zweier SpritzguBstrome 
ausgebildet ist. 

Wahrend ublicherweise bei der Herstellung von Kunst- 
stoffgegenstanden dcrartigc uncrwiinschtc Schwachstcllcn 
darstellende Bindenahte vermieden werden, wird bei der er- 60 
findungsgemaBen Aufbrecht- Ventileinrichtung das die seit- 
lich voneinander beabstandeten Rippenelemente iiberbruk- 
kende und im Vergleich zu den Rippenelementen eine sehr 
kleine Wandstarke besitzende Membranelement gezielt mit 
einer solchen Kunststoff-Bindenaht ausgcbildct. Durch Zu- 65 
sammendriicken des linsenformigen Rahmens ist es einfach, 
zuverlassig und mit kleinem Kraftaufwand moglich, die 
Aufbrech-Ventileinrichtung entlang der Kunststoff-Binden- 
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aht des Membranelementes aufzutrennen und zu offnen. 

Um die erfindungsgemaBe Aufbrech-Ventileinrichtung 
einfach, d. h. in einem einfach gestalteten SpritzgieB-Form- 
werkzeug mit einfach gestalteten Schiebern realisieren zu 
konncn, ist es zwcckmaBig, wenn das Membranelement mit 
der Trennebene einen kleinen Entformwinkel einschlieBt. 

Bevorzugt ist es, die erfindungsgemaBe Ventileinrichtung 
aus Polypropylen (PP) herzustellen, weil sich herausgestellt 
hat, daB PP physiologisch unbedenklich ist. 

Ein weiterer, ganz erhebUcher Vorteil der erfindungsge- 
maBen Aufbrech-Ventileinrichtung bestcht darin, daB bcim 
Aufbrechen entlang der im Membranelement ausgebildeten 
Kunststoff-Bindenaht eine Ablosung von Partikeln der 
Membran vermieden wird, was bedeutet, daB die Infusions- 
fliissigkeiten zuverlassig partikelfrei und sonst rein bleiben. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung einer 
erfindungsgemaBen Aufbrech-Ventileinrichtung kann da- 
durch gekennzeichnet sein, daB die Ventileinrichtung durch 
zwei in den Rahmen einmundende, den beiden Rippenele- 
menten, die voneinander seitlich beabstandet sind, zugeord- 
nete Angus se aus Kunststoffmaterial hergestellt werden, 
wobei die den beiden Angussen zugeordneten Kunststoff- 
matcrialstromc in einem die beiden seitlich voneinander be- 
abstandeten Rippenelemente miteinander verbindenden 
Membranelement unter Ausbildung einer Kunststoff-Bin- 
denaht zusammenflieBen und somit im Membranelement 
eine entsprechende Kunststoff-Bindenaht ausbilden, die 
eine definierte Schwachstelle bildet. Zur gezielten Ausbil- 
dung der eine definierte, im Originalzustand dichte 
Schwachstelle bildenden Kunststoff-Bindenaht wird der 
Kunststoff-Spritzdruck in Abhangigkeit von dem zur An- 
wendung gelangenden Kunststoffmaterial und in Abhangig- 
keit von der Wanddicke des Rahmens, der Rippenelemente 
und der Wanddicke des Membranelementes pas send einge - 
stellt, um die eine definierte Schwachstelle darstellende 
Kunststoff-Bindenaht im mittleren Bereich des Membran- 
elementes zu realisieren. 

Bei dem oben beschriebenen erfindungsgemaBen Verfah- 
ren mit zwei, den beiden Rippenelementen zugeordneten 
Angussen ist es bevorzugt, wenn die beiden Angus se mit 
dem gleichen GieBdruck beaufschlagt werden, um die 
Kunststoff-Bindenaht im mittleren Bereich des Membran- 
elementes auszubilden. 

Eine andere Moglichkeit der Realisierung der erfindungs- 
gemaBen Aufbrech-Ventileinrichtung besteht verfahrensge- 
maB darin, daB die Ventileinrichtung durch einen einzigen in 
den Rahmen einmiindenden AnguB, der dem die beiden seit- 
lich voneinander beabstandeten Rippenelemente miteinan- 
der verbindenden Membranelement zugeordnet ist, herge- 
stellt wird, wobei in dem Membranelement durch einen zum 
AnguB benachbarten Umstrom-Widerstand eine Kunststoff- 
Bindenaht ausgebildet wird. Der besagte Umstrom-Wider- 
stand ist bspw. von einem Dorn gebildet, der in den dem 
Membranelement. ent.sprechenden Formhohlraum-Abschnitt 
des entsprechenden SpritzgieB-Formwerkzeuges definiert 
hineinsteht, ohne das Membranelement jedoch zu perforie- 
ren. Stromabwarts hinter dem Umstrom-Widerstand flieBen 
die beiden vom einzigen AnguB ausgehenden Material- 
stromc des Kunststoffmatcrials unter Ausbildung der Kunst- 
stoff-Bindenaht wieder zusammen. 

Wie bereits erwahnt worden ist, ist es bevorzugt, wenn 
die erfindungsgemaBe Aufbrech-Ventileinrichtung aus PP 
hergestellt wird. Gegebenenfalls konnen auch andere geeig- 
nete Kunststoffmaterialien wie bspw. Polyathylen (PE) 
o. dgl. zur Anwcndung gclangcn. 

Es folgt die Beschreibung eines zwei Abteile aufweisen- 
den Behaltnisses in Gestalt eines Infusionsbeutels, einer 
Ausbildung der erfindungsgemaBen Aufbrech-Ventilein- 
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richtung sowie schematischer Darstellungen erfindungsge- 
maBer Verfahren zur Herstellung erfindungsgemaBer Auf- 
brech-Ventileinrichtungen. 
Es zeigen: 

Fig, 1 in einem Langsschnitt cine Ausbildung cincs flcxi- 5 
blen Behaltnisses mit zwei Abteilen fur voneinander ver- 
schiedene Infusionsfliissigkeiten, wobei zwischen den bei- 
den Abteilen eine Aufbrech-Ventileinrichtung vorgesehen 
ist, 

Fig, 2 einen Schnitt entlang der Schnittlinie H-II in Fig, 1 10 
durch die Aufbrech-Ventileinrichtung, 

Fig. 3 in einem vergrdBerten MaBstab einen Schnitt ent- 
lang der Schnittlinie Ill-in in Fig. 1 durch die Aufbrech- 
Ventileinrichtung und durch das abschnittweise gezeichnete 
Behaltnis bzw. die beiden voneinander durch die Aufbrech- 15 
Ventileinrichtung getrennten Abteile des flexiblen Behalt- 
nisses, 

Fig. 4 eine Seitenansicht der Aufbrech-Ventileinrichtung 
in Kombination mit zwei abschnittweise angedeuteten An- 
giissen eines (nicht gezeichneten) Kunststoff-Formwerkzeu- 20 
ges zur Realisierung der Aufbrech-Ventileinrichtung, 

Fig. 5 eine der Fig. 4 entsprechende Darstellung in Blick- 
richtung des Pfcilcs V in Fig, 4 zur Vcrdcutlichung der Zu- 
ordnung der beiden Angiisse zu den Rippenelementen der 
Aufbrech-Ventileinrichtung, 25 

Fig. 6 einen Schnitt entlang der Schnittlinie VI- VI in Fig. 
4 durch die Aufbrech-Ventileinrichtung zur Verdeutlichung 
der beiden voneinander seitlich beabstandeten Rippenele- 
mente und zur Verdeutlichung des die Rippenelemente mit- 
einander verbindenden Membranelementes, 30 

Fig. 7 in einem vergroBerten MaBstab das Detail VII in 
Fig. 6 zur Verdeutlichung insbes. des Membranelementes 
und der im Membranelement ausgebildeten, eine definierte 
Schwachstelle bildenden Kunststoff-Bindenaht, 

Fig. 8 abschnittweise geschnitten ein Eormwerkzeug mit 35 
zwei Angiissen, wie sie auch in Fig. 4 und 5 dargestellt sind, 
zur Ausbildung der Kunststoff-Bindenaht im mittleren Be- 
reich des die beiden Rippenelemente der Aufbrech-Ventil- 
einrichtung miteinander verbindenden Membranelementes, 
entsprechend der Schnittlinie VIII- VIII in Fig. 9, 40 

Fig. 9 eine der Fig. 6 ahnliche Schnittdarstellung der Auf- 
brech-Ventileinrichtung, 

Fig. 10 eine abschnittweise Schnittdarstellung eines an- 
deren Formwerkzeugs zur Realisierung einer erfindungsge- 
maBen Aufbrech-Ventileinrichtung, wobei das besagte 45 
Formwerkzeug nur einen einzigen AnguB aufweist, und 

Fig. 11 einen Schnitt entlang der Schnittlinie XI-XI in 
Fig. 10 zur Verdeutlichung des dem Membranelement un- 
mittelbar zugeordneten Angusses, wobei dem AnguB ein 
Umstrom-Widerstand zugeordnet ist, um hinter diesem im 50 
Membranelement gezielt eine, eine definierte Schwachstelle 
darstellende, Kunststoff-Bindenaht auszubilden, wie sie in 
Fig. 10 zeichnerisch dargestellt ist. 

Fig. 1 zeigt langsgeschnitten ein flexibles Behaltnis 10, 
das als Infusionsbeutel ausgebildet ist. Das Behaltnis 10 55 
weist zwei voneinander getrennte Abteile 12 und 14 auf. Die 
Abteile 12 und 14 sind im Origin alzustand des Behaltnisses 
10 durch eine Aufbrech-Ventileinrichtung 16 voneinander 
getrennt. Das Behaltnis 10 bzw. das obcrc Abtcil 12 ist mit- 
tels eines Verschlusses 18 dicht. verschlossen, der mit. einer 60 
Aufhangeeinrichtung 20 versehen ist. Das untere Abteil 14 
ist durch eine VerschluBeinrichtung 22 dicht verschlossen, 
die einen AnschluB-Rohrstutzen 24 aufweist, der durch eine 
Membran 26 innenseitig abgedichtet ist. Die Membran 26 
ist durchstcchbar. 65 

Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, weist die Aufbrech-Ventil- 
einrichtung 16 des Behaltnisses 10 einen linsenformigen 
Rahmen 28 auf. Die Fig. 3 verdeutlicht, daB vom linsenfor- 
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migen Rahmen 28 zwei Rippenelemente 30 nach innen ste- 
hen. Die Rippenelemente 30 erstrecken sich bis zu einer 
mittigen Trennebene 32, sie sind gegeneinander seitlich ver- 
setzt, d. h. sie weisen voneinander einen definierten seitli- 
chen Abstand a auf. Die von dem linsenformigen Rahmen 
28 entfernten Innenenden 34 der Rippenelemente 30 sind 
miteinander mittels eines Membranelementes 36 einstiickig 
verbunden, wie auch aus den Fig. 6, 7 und 9 ersichtlich ist. 
Aus den Figuren ist auch ersichtlich, daB das Membranele- 
ment 36 in der Trennebene 32 der Aufbrech-Ventileinrich- 
tung 16 vorgesehen ist. Dabci verdeutlicht insbes. die Fig. 7, 
daB das Membranelement 36 mit der durch eine diinne 
strichpunktierte Linie angedeuteten mittigen Trennebene 32 
einen kleinen Entformwinkel e einschlieBt. Die Fig. 7 und 
die Fig. 8 und 10 verdeutlichen auBerdem, daB das im Ver- 
gleich zu den Rippenelementen 30 eine kleine Wandstarke 
besitzende Membranelement 36 mit einer zu den beiden 
Rippenelementen 30 mindestens annahernd parallel verlau- 
fenden, eine definierte Schwachstelle bildenden Kunststoff- 
Bindenaht 38 ausgebildet ist. Zur Realisierung der Kunst- 
stoff-Bindenaht 38 kann ein Verfahren angewandt werden, 
wie es bspw. in den Fig. 4, 5 und 8 zeichnerisch verdeutlicht 
ist, odcr ein Verfahren, wie es in den Fig. 10 und 11 darge- 
stellt ist. Im zuerst genannten Verfahren kommt ein Spritz- 
gieB-Formwerkzeug 42 zur Anwendung, wie es in Fig. 8 ab- 
schnittweise angedeutet ist. Dieses SpritzgieB-Formwerk- 
zeug 42 weist zwei Angiisse 44 und 46 auf (sh. die Fig. 4, 5 
und 8), wobei der AnguB 44 dem einen Rippenelement 30 
und der zweite AnguB 46 dem davon seitlich beabstandeten 
zweiten Rippenelement 30 zugeordnet ist. Die beiden An- 
giisse 44 und 46 miinden in den dem linsenformigen Rah- 
men 28 entsprechenden Ab schnitt des Formhohlraumes des 
SpritzgieB-Formwerkzeuges 42 ein. Die beiden Angiisse 44 
sind derartig vorgesehen, daB die Kunststoffmaterialstrome 
in dem die beiden seitlich voneinander beabstandeten Rip- 
penelemente 30 miteinander verbindenden dun n wan di gen 
Membranelement 36 unter Ausbildung der eine definierte li- 
nienformige Schwachstelle bildenden Kunststoff-Bindenaht 
38 zusammenflieBen. Dieses ZusammenflieBen ist in Fig. 8 
durch die bogenformigen Linien 47 angedeutet. 

Wie bereits weiter oben erwahnt worden ist, verdeutli- 
chen die Fig. 10 und 1 1 eine zweite Verfahrensvariante zur 
Realisierung einer Aufbrech-Ventileinrichtung 16. Hierbei 
kommt ein SpritzgieB-Formwerkzeug 48 zur Anwendung, 
das einen einzigen AnguB 50 aufweist. Dieser einzige An- 
guB 50 miindet in der weiter oben erwahnten mittigen 
Trennebene 42 in den linsenformigen Rahmen 28 auBensei- 
tig ein, d. h. dieser einzige AnguB 50 ist direkt dem Hohl- 
raumabschnitt fur das Membranelement 36 zugeordnet. In 
diesen in Fig. 11 mit der Bezugsziffer 52 bezeichneten 
Hohlraumabschnitt steht ein bspw. von einem Stift oder 
Dorn 54 gebildeter Umstrom-Widerstand 56 hinein. Beim 
SpritzgieBen des entsprechenden Kunststoffmaterials durch 
den einzigen AnguR 50 in das SpritzgieR-Formwerkzeug 48 
hinein wird der durch die bogenformigen Linien 58 gezeich- 
nete urspriingliche FluB des Kunststoffs an dem Umstrom- 
Widerstand 56 in zwei gleiche Teilstrome geteilt, die in Fig. 
10 durch die bogenformigen Linien 60 dargestellt sind und 
die an der annahernd gcradlinigcn Kunststoff-Bindenaht 38 
unter Ausbildung einer definierten, annahernd geradlinigen 
Schwachstelle zusammenflieBen. 

Wird die Aufbrech-Ventileinrichtung 16 zusammenge- 
driickt, was in Fig. 2 durch die beiden einander zugewand- 
ten Pfeile 62 angedeutet ist, so wird das Membranelement 
36 der Aufbrech- Vcntifcinrichtung 16 entlang der die defi- 
nierte Schwachstelle bildenden Kunststoff-Bindenaht 38 
aufgebrochen. 
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Patentanspriiche 

1. Aufbrech-Ventileinrichtung aus Kunststoffmaterial 
zur Anordnung zwischen zwei Abteilen (12, 14) eines 
flcxiblcn Bchaltnisscs (10), wobci die Abtcilc (12, 14) 5 
fur voneinander verschiedene Russigkeiten, insbes. In- 
fusionsfliissigkeiten, vorgesehen sind, und wobei die 
Ventileinrichtung (16) einen zusammendruckbaren, 
linsenformigen Rahmen (28) und vom Rahmen (28) bis 

zu einer mittigen Trennebene (32) nach innen stehende, io 
gcgcncinandcr scitlich vcrsctztc Rippenelemente (30) 
aufweist, und wobei ferner die Rippenelemente (30) 
voneinander seitlich einen Abstand (a) aufweisen, der 
von einem in der Trennebene (32) vorgesehenen Mem- 
branelement (36) uberbruckt ist, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB das Membranelement (36) in seinem 
mittlcrcn Bcrcich mit einer zu den beiden Rippcnclc- 
menten (30) mindestens annahernd parallel verlaufen- 
den, eine definierte Schwachstelle bildenden Kunst- 
stoff-Bindenaht (38) zweier SpritzguBstrome ausgebil- 20 
det ist. 

2. Aufbrech-Ventileinrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gckcnnzcichnct, daB das Membranelement (36) 
mit der Trennebene (32) einen kleinen Entformwinkel 
(e) einschlieBt. 25 

3. Aufbrech-Ventileinrichtung nach Anspruch 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Ventileinrichtung 
(16) aus Polypropylen (PP) besteht. 

4. Verfahren zur Herstellung einer Aufbrech-Ventil- 
einrichtung (16) aus Kunststoffmaterial nach einem der 30 
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Ventileinrichtung (16) durch zwei in den Rahmen (28) 
einmiindende, den beiden Rippenelementen (30), die 
voneinander seitlich beabstandet sind, zugeordnete An- 
gus se (44, 46) aus dem Kunststoffmaterial durch 35 
vSpritzgieBen hergestellt. werden, wobei die den Angus- 
sen (44, 46) zugeordneten Kunststoffmaterialstrome 
(47) in einem die beiden seitlich voneinander beabstan- 
deten Rippenelemente (30) miteinander verbindenden 
Membranelement (36) unter Ausbildung einer Kunst- 40 
stoff-Bindenaht (38) zusammenflieBen. 

5. Verfahren zur Herstellung einer Aufbrech-Ventil- 
einrichtung (16) aus Kunststoffmaterial nach einem der 
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Ventileinrichtung (16) durch einen in den linsenformi- 45 
gen Rahmen (28) einmiindenden AnguB (50), der ei- 
nem die beiden seitlich voneinander beabstandeten 
Rippenelemente (30) miteinander verbindenden Mem- 
branelement (36) zugeordnel ist, hergestellt wird, wo- 
bei in dem Membranelement (36) durch einen zum An- 50 
guB (50) benachbarten Umspritz-Widerstand (56) eine 
Kunststoff-Bindenaht (38) ausgebildet wird. 
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